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Patentansprflche 

1. Einlippen-Vollbohrer mil einem einen Kflhlmit- 
telzufuhrkanal aufweisenden Schaft und einem eine 
Schneidplatte tragenden Bohrkopf am einen 
Schaftende, wobei die Schneidplatte mittels 
Klemmschrauben am Bohrkopf befestigt ist, da- 
durch gekennzeichnet, daB Bohrkopf (2) und 
Schaft (1; 1') einteilig ausgebildet sind und der 
Kghlmittelzufflhrkanal (3) als Bohrung in dem an- 
sonsten massiven Schaft (1 ; T) durch axiales Strek- 
ken eines kurzen Rohlings mit groBerer Axialboh- 
rung als der KuhlmittelzufQhrbohrung und grSQe- 
rem AuBendurchmesser als der gewOnschte Schaft- 
durchmessej- bis auf den gewfluschten Schaftdurch- 
messer ausgebildet ist 

2. Einlippen-Vollbohrer nach Anspruch 1, mlt we- 
nigstens zwei Ftlhrungsleisten, von denen die eine 
etwa in der Ebene der Schneidplatte im Bohrkopf 
befestigt ist, dadurch gekennzeichnet, daS die 
Schneidplatte (6) uberwiegend auf der einen Seite 
der Bohrerdrehachse (13) liegt und mit einem die 
zweite Fuhrungsleiste (14) bildenden Teil Ober den 
Bohrerumfang vorsteht 

3. Einlippen-Vollbohrer nach Anspruch I oder 2, 
mit wenigstens zwei Fuhrungsleisten, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB sich die Schneidplatte (6') wenig- 
stens Qber den gesamten Bohrerdurchmesser er- 
streckt und auf beiden Seiten mit einem je eine der 
FQhrungsleisten (14; 14') bildenden Teil uber den 
Bohrerumfang vorsteht 

Beschreibung 

' Die Erfindung bezieht sich auf einen Einlippen-Voll- 
bohrer mit einem einen KuhlmittelzufUhrkanal aufwei- 
senden Schaft und einem eine Schneidplatte tragenden 
Bohrkopf am einen Schaftende, wobei die Schneidplatte 
mittels Klemmschrauben am Bohrkopf befestigt ist 

Bel einem bekannten Einlippen-Vollbohrer ist der 
Bohrkopf fQr WerkstOckbohrungen mit einem Durch- 
messerbereich von 2^ bis 32 mm vollstftndig aus Hart- 
metall hergesiellt. wobei die Schneiden und gegebenen- 
falls FQhrungsleisten unmittelbar am Bohrkopf ange- 
schliffen werden. Ferner wird der Bohrkopf an einem 
Rohrschaft angeloiet, um den Schaft, da es sich bei dem 
Bohrer um einen Tiefenbohrer handelt, der fQr sehr liefe 
WerkslUckbohrungen geeignet ist, wie sie beispielswei- 
se zur Herstellung von Gewehrlaufen erforderlich sind. 
verhahnismaflig lang ausbilden zu kSnnen. Denn ein 
Rohr bildet gleichzeitig den erforderlichen KOhlmittel- 
zuftihrkanal, der bei einem massiven Schaft erst gebohrt 
werden mflBte. was bei einem verhahnismaflig langen 
Schaft wiederum auf Schwierigkeiten stdfll, well eine 
KUhlmitielzufiihrbohrung wegen der Oblicherweise vor- 
handenen Spanabfuhrnut einen verhaitnismaBig kleinen 
Durchmesser aufweisen mOBte. zu dessen Herstellung 
es eines entsprechend langen Bohrers mit geringem 
Durchmesser bedari. Wenn nun bei einem :iolchen Ein- 
lippen-Vollbohrer die Schneiden stumpf geworden sind, 
milssen diese erneut geschliffen oder der gesamie Boh- 
rer durch einen neuen Bohrer ersetzt werden. Das 
Nachschleifen Ist arbeiisaufwendig und erfordert ge- 
schulie Fachkrafie. Daruber hinaus ist das Nachschlei- 
fen nichi beliebig ofi durchfQhrbar. 

Man hat daher auch schon bei einem solchen Einlip- 
pen-Vollbohrer Schneidplaiten aus Hartmeiall in den 
Bohrkopf eingeloiet Hierbei braucht zwar nichl der 
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gesamte Bohrkopf aus Hartmetall zu bestehen. Im ubri- 
gen bestehen aber die gleichen Schwierigkeiten wie bei 
einem Einlippen-Vollbohrer mit VoUhartmetallbohr- 
kopf. 

5 Bei dem aus der DE-AS 25 22 565 (Fig. 1 und 2) be- 
kannten Einlippen-Vollbohrer der gattungsgemaBen 
Art werden der Bohrkopf und demzufolge auch der 
Schaft getrennt hergestellt und miteinander verbunden. 
Dies ist aufwendig. 

10 Sodann ist das bekannte Werkzeug zur Herstellung 
von Bohrungen mit kleinem Durchmesser (insbesonde- 
re Durchmessern von weniger als 20 mm) ungeeignet 
Denn wenn in Qblicher Weise als Schaft ein Rohr ver- 
wendet wird, kann es nur ein geringes Drehmoment 

15 iibertragen. Ferner mQBte es zusatzlich zur Ausbildung 
einer Spanabfuhrnut "erformt werden, um eine auBere 
Spanabfuhr zu ermoglichen. Den Schaft zunachst mas- 
siv auszubilden und dann mit einer axial durchgehenden 
Kiihlmittelzufuhrbohrung zu versehen. stoBt insofern 

20 auf Schwierigkeiten, als es sich bei einem Einlippen- 
Vollbohrer um einen Tiefenbohrer handelt, bei dem der 
Schaft verhaitnismaBig lang ausgebildet werden muB 
und die Kiihlmittelzufuhrbohrung mit einem noch klei- 
neren Tiefenbohrer anzufertigen wSre. 

25 Die DE-PS 7 43 355 zeigt ebenfalls lediglich einen 
Bohrkopf eines Einlippen-Vollbohrers zum Tiefenboh- 
ren, bei dem jedoch die Schneidplatte offenbar am 
Bohrkopf angelfitet ist Der Bohrkopf ist mit dem Bohr- 
schaft (dort "Bohrstengel" genannt) durch SchweiBung 

30 verbunden. Die Ausbildung des Bohrschaftes ist nicht 
naherdargelegt 

Die US- PS 24 18 021 zeigt einen Einlippen-Kernboh- 
rer zum Tiefbohren, bei dem Bohrkopf und Schaft eben- 
falls getrennt hergestellt sind und im massiven Schaft 

35 eine KuhlmittelzufQhrbohrung ausgebildet ist Wie die 
KOhlmittelzufOhrbohrung hergestellt wird, ist nicht dar- 
gelegt Es ist daher anzunehmen, daB sie in der dblichen 
Weise in den fertigen Schaft gebohrt wird, so daB sich 
auch hier die geschilderten Schwierigkeiten bei der Aus- 

40 bildung eines langen Schaftes mit entsprechend kleiner 
KOhlmittelzufOhrbohrung bei einem Tiefbohn\'erk2eug 
fOr kleine Bohrungsdurchmesser ergeben. Die Schneid- 
platte ist offenbar ebenfalls am Bohrkopf angeldtet, so 
daB bei Ausnutzung der Schneidplatte der gesamte 

45 Bohrkopf ausgewechselt werden muB. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen Ein- 
lippen-Vollbohrer der gattungsgemaBen Art anzuge- 
ben, der zum Tiefbohren kleiner Bohrungen. von vor- 
zugsweise weniger als 20 mm Durchmesser, geeignet 

50 und auf einfache Weise herstellbar ist 

ErfmdungsgemaB ist diese Aufgabe dadurch geldst. 
daB Bohrkopf und Schaft einteilig ausgebildet sind und 
der KflhlmittelzufUhrkanal als Bohrung in dem anson- 
sten massiven Schaft durch axiales Strecken eines kur- 

55 zen Rohlings mit gr6Berer Axialbohrung als der KOhl- 
mittelzufOhrbohrung und grdBerem AuBendurchmesser 
als der gewOnschte Schaftdurchmesser bis auf den ge- 
wOnschten Schaftdurchmesser ausgebildet ist 

Bel uicscr AubuiiuUHg bcfcilci uic I icrstcllung uCr 

60 KuhlmittelzufQhrbohrung im Schaft kelne Schwierig- 
keiten, weil sie zunachst entsprechend dem groBeren 
Bohrungsdurchmesser und der geringeren Lange des 
Rohlings einen groBeren Durchmesser und eine gerin- 
gere LSnge aufweisen kann. Der Bohrer kann daher fUr 

65 entsprechend kleine WerkslUckbohrungen hergestellt 
werden, Gleichzeitig ist auch die einteilige Ausbildung 
von Bohrkopf und Schaft ohne Schwierigkeiten mdg- 
lich, so daB ein nachtragliches Verbinden von Bohrkopf 
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imd Schaft entfallt Dennoch kann die Schneidplatte 
weiterhin leicht ausgewechselt werden. 

Sodajin kann bei einem Einlippen- Vollbohrer der gat- 
tungsgemSBen Art mit wenigstens zwei Fuhrungslei- 
sten, von denen die cine etwa in der Eben,e der Schneid- 5 
plalte im Bohrkopf befestigt ist, dafQr gesorgt sein, daB 
die Schneidplatte flberwiegend auf der einen Seite der 
Bohrerdrehachse liegt und mit einem die zweite Fuh- 
rungsleiste bilucnden Teil uber den Bohrerumfang vor- 
stehL Auf diese Weise entfallt die getrennte Herstellung 1 0 
und Anbringung der zweiten FQhrungsleiste. 

Alternativ kann bei einem gattungsgemaBen Einlip- 
pen-Vollbohrer mit wenigstens zwei Fuhrungsleisten 
dafOr gesorgt sein, daB sich die Schneidplatte wenig- 
stens uber den gesamten Bohrerdurchmesser erstreckt 15 
und auf beiden Seiten mit einem je eine der Fuhrungslei- 
sten bildenden Teil uber den Bohrerumfang vorsleht 
Auf diese Weise entfallt auch die getrennte Ausbildung 
und Anbringung der zweiten FOhrungsleiste, 

Die Erfmdung und ihre Weiterbildungen werden 20 
nachstehend anhand der Zeichnung bevorzugter Aus- 
fiihrungsbeispiele naher beschrieben. Es zeigt 

Fig. 1 eine Seitenansicht eiries Teils eines ersten Aus- 
fuhrungsbeispiels elnes erfindungsgemaBen Einlippen- 
Vollbohrers, 25 

Fig. 2 die Vorderansicht des Einlippen-Vollbohrers 
nachPig. 1, 

Fig. 3 eine Seitenansicht eines zweiten Ausfflhrungs- 
beispiels eines erfindungsgemaBen Einlippen-Vollboh- 
rers und 30 

Fig. 4 die Vorderansicht des Einlippen-Vollbohrers 
nach Fig. 3. 

Der Einlippen-Vollbohrer nach den Fig. t und 2 hat 
einen nur teilweise dargestellten Schaft 1 und einen 
Bohrkopf Z Schaft 1 und Bohrkopf 2 sind einteilig aus 35 
Hartmetall hergestellt Hierf Qr wird zunachst ein kurzer 
zylindrischer Rohling aus massivem Hartmetall mit gro- 
Ber exzentrlscher Axialbohrung axial solange gestreckt, 
bis sich der gewunschte AuBendurchmesser ergibt, wo- 
bei sich der Durchmesser der Axialbohrung ebenfalls 40 
verringert Diese Axialbohrung bildet dann eine Kflhl- 
mittelzufQhrbohrung 3. Sodann wird die sich ergebende 
Bohrstange durch spanabhebende Verformung mit ei- 
ner im Querschnitt etwa V-fdrmigen Spanabfuhrnut 4» 
einer Nut 5 zur Aufnahme einer Schneidplatte 6 sowie 45 
Nuten 7 und 8 zur Aufnahme von Ftihrungsleisten 9 und 
lOversehen. 

Im Boden der Nut 5 werden zwei Gewindebohrungen 
1 1 zur Aufnahme von die Schneidplatte 6 durchsetzen- 
den Klemmschrauben 12 ausgebildet. 50 

Die Schneidplatte 6 liegt uberwiegend auf der einen 
Seite der Bohrerdrehachse 13 und steht mit einem eine 
weitere FOhrungsleiste 14 bildenden seitlichen Teil liber 
den Bohrerumfang vor, wobei sich die beiden Fuhrungs- 
leisten 9 und 14 in der Ebene der Schneidplatte 6 weitge- 55 
hend diametral gegenOberliegen. Die Fuhrungsleiste 10 
liegt dagegen in einer zur Ebene der Schneidplatte 6 
etwa senkrechten Axialebene. Beide Fuhrungsleisten 9* 
und 10 sind in ihrer Nut 7 bzw. 8 eingel6tet. 

Die der Schneide abgekehrte RtJckseite der Schneid- 60 
platte 6 ist mit einer Nut 15 versehen, in die ein Zentrier- 
zapfen IGeingreifl. 

Dadurch, daB sich die Schneidplatte 6 geringfOgig 
Ober die Drehachse 13 hinaus in Richtung auf die Fuh- 
rungsleiste 9 erstreckt, wird bei der Drehung des Einlip- 65 
pen-Vollbohrers um die Drehachse 13 dennoch ein Loch 
in das Werksttick gebohrt, dessen Durchmesser dem des 
gr5Bten Umkreises 17 des Bohrwerkzeugs enlspricht, 
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wobei der Bohrungsgrund, falls es sich um eine Sack- 
lochbohrung handelt, eine umlaufende Nut mit einem 
etwa V-formigen Profil erhalt. wie es durch die strich- 
punktierte Linie 18 in Fig. 1 dargestellt isL 

Bei diesem Einlippen-Vollbohrer kann die Schneid- 
platte 6 leicht entfemt und entweder nachgeschliffen 
Oder durch eine neue Schneidplatte ersetzt werden, wo- 
bei der ubrige Teil des Einlippen-Vollbohrers stets wei- 
ter benutzt werden kann. 

Der Einlippen-Vollbohrer nach den Fig. 3 und 4 un- 
terscheidet sich von dem nach den Hg. 1 und 2 im we- 
sentlichen nur dadurch. daB sich die Schneidplatte 6' 
wenigstens uber den gesamten Bohrerdurchmesser er- 
streckt und auf beiden Seiten mit einem je eine FOh- 
rungsleiste 14 bzw. 14' bildenden Teil uber den Bohrer- 
umfang vorsteht Der Schaft V hat einen etwa halbkreis- 
formigen Querschnitt, und die Nut 18' ist etwas flacher. 

Bei dieser Ausbildung entfallen die Nuten 7 und 8 
sowie die Fuhrungsleisten 9 und 10. 
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